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Reifenkernwulsten und mit einem Gurtelpaket mit 
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ist, denen jeweils zumindest eine FOrderetnrichtung zur 
Zulieferung der wesensgleichen Bauteile zugeordnet 
ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeuglultreifen und ein Vertahren zum Wechseln 
wesensgleicher Bauteile zum Aufbau eines Karkassenpakets auf einer Karkasstrommel innerhalb einer Karkassauf- 

5 baustation oder zum Aufbau eines Gurtelpakets auf einer Gurteltrommel innerhalb einer Gurtelaufbaustation fur die 
Herstellung von Fahrzeugtuftreifen. 

Zur Herstellung von Fahrzeugluftreifen mit Karkasse und Gurtel wird Qblicherweise einerseits ein Karkasspaket mit 
einer Innenschicht. einer oder mehreren Karkasslagen, zwei Reifenseitenteilen und zwei Kernwulsten in einer Aufbau- 
station auf einer Karkasstrommel aufgebaut. Unabhangig hiervon wird ein Gurtelpaket mit mehreren Stahlgurtellagen, 

10 einer Gurtelbandage und einem Laufstreifen in einer Aufbaustation auf einer Gurteltrommel aufgebaut. Im AnschluB 
daran wird das Karkasspaket in eine Zusammenfuhreinrichtung transporter! Das Gurtelpaket wird ebenfalls in die 
Zusammenfuhreinrichtung transportiert und dort uber das Karkasspaket geschoben. In der Zusammenfuhrein einrich- 
tung wird dann mit Hilfe eines Bombierkopfes die Karkasse bombiert. d.h. radial expandiert. und so von radial innen in 
Verbindung mit dem umgebenden. konzentrischen Gurtelpaket gebracht. 

75 Der komplette Aulbau des Karkasspakets innerhalb nur einer Aufbaustation auf eine Karkasstrommel sowie des 
Gurtelpakets innerhalb nur einer Aufbaustation auf eine ortsfeste Gurteltrommel hat den Nachteil, daB die einzelnen 
Bauteile-lnnenschicht.Karkassenlagen, Seitenwande, Kernwulste bzw. Gurtellagen, Bandage, Laufstreifen- chrondo- 
gisch nacheiriander der Karkasstromel bzw. Gurteltrommel zugefuhrt und vollstandig auf diese aufgelegt werden. Erst 
nach vollstandigem AbschluB der Bestuckung mit einem dieser Bauteile kann die Karkasstrommel bzw. die Gurteltrom- 

20 mel mit dem nachsten Bauteil bestuckt werden. Die Herstellung eines neuen Karkasspakets bzw. eines neuen Gurtel- 
pakets kann somit erst begonnen werden, wenn die arte Karkasstrommel bzw. die alte Gurteltrommel vollstandig 
bestuckt sind und die ortsfeste Karkassaufbaustation bzw. Gurtelaufbaustation wieder nach Entfernen des alten Kar- 
kass- bzw. Gurtelpakets von der Karkass- bzw. Gurtettrommmel entfernt ist. Ein derartiger Reifenaufbau laBt nur sehr 
geringe Produktionsgeschwindigkeiten zu, da Karkasspakete und Gurtelpakete zunachst in einer ortsfesten Aufbausta- 

25 tion komplett fertiggestellt sein mussen, bevor mit dem Aufbau eines neuen Pakets in dieser Aufbaustation begonnen 
werden kann. 

Zum Wechsel der RerfengroBen wird hauf ig ein Wechsel der KarkasstrommelgroBe bzw. der GurteltrommelgrOBe 
erfbrderlich. Hierzu muB bei derartigen Anlagen der komplette Produktionsbetrieb stillgelegt werden. Beim Wechsel 
von BauteilgrOBen, beispielsweise der GrOBen der Innenschicht, der Seitenwande, der Kernwulste, der Karkasslagen, 

30 der Gurtellagen, der Bandagen oder des Laufstreifens muB entweder zunachst der komplette Vorrat der alten GrOBe 
aufgebraucht oder unter zusatzlichem Zeitverlust mit zusatzlichem Aufwand das Restmaterial aus der FOrder- und 
Bestuckungseinrichtung beseitigt werden. Derart aufwendige, kostenintensive Trommel- bzw. Bauteirwechsel sindwirt- 
schaftlich erst ab relativ hohen MindestlosgrdBen sinnvoll. Dem zunehmenden Wunsch nach Weinen und haufig wech- 
selden LosgroBen wird eine derartige Reifenherstellung nicht gerecht. 

35 Es ist bekannt zur ErhOhung der Flexibilitat drtlich von einander getrennte Aufbaustationen fur verschiedene vor- 
konfektionierte Bauteile (z.B. Seitenwand und Wulstprof il, Innenschicht, Karkasslagen, Wulstkern) zum Aufbau der Kar- 
kasse vorzusehen. Dabei wird eine Karkasstrommel von einer Aufbaustation, auf der sie mit einem ersten Bauteil 
bestuckt wird zur nachsten Aufbaustation, auf der sie mit einem weiteren Bauteil bestuckt wird, bewegt. Derartige Kar- 
kassaufbaustationen mit bewegten Karkasstrommeln ermSglichen durch Einsatz mehrerer bewegter Karkasstrommeln 

40 eine schnellere Produktion. Noch wahrend eine erste Karkasse auf einer ersten Karkasstrommel gefertigt wird, kann 
bereits der Aufbau einer zweiten Karkasse auf einer zweiten Karkasstrommel begonnen werden. Da jedoch auch bei 
diesen bekannten Anlagen alle Aufbaustationen hinsichtlich ihrer jeweils einzigen Bestuckungseinrichtung fur jedes 
wesensunterschiedliche vorkonfektionierte Bauteil von der Dimension des Rerfens abhangig sind, erfordert ein Dimen- 
sionswechsel auch hier einen kompletten Stillstand der Produktion, urn die Bestuckungseinrichtungen mit den Bestuk- 

45 kungswerkzeugen fur die jeweilige Dimension auszutauschen. Auch derartigen Reifenherstellungsverfahren mangelt 
es an Flexibilitat hinsichtlich eines schnellen Wechsels der Dimension von Bauteilen und Reifen. Kleine sowie haufig 
wechselnde LosgrOBen sind nicht ohne weiteres wirtschaftlich, sondern nur mit Zeitverlust und zusatzlichem Aufwand 
durchfuhrbar. 

Ein zusatzlicher Einsatz einer zusatzlichen zweiten kompletten Anlage zur Rerfenherstellung mit eigenstandigen 
so Einrichtungen zur Herstellung des Karkassenpakets und zur Herstellung des Gurtelpakets sowie einer eigenstandiger 
Zusammenfuhreinrichtung mit Bombierkopf erm6glicht zwar einen Dimensbnswechsel ohne kompletten Produktions- 
stillstand, jedoch nur durch komplettes Stillegen der einen vollstandigen Anlage unter Aufrechterhartung der Produktion 
in der anderen vollstandigen Anlage. Dies erfordert jedoch einen erheblichen Mehraufwand gegenuber lediglich einer 
einzigen vollstandigen Anlage fur komplette Zweiteinrichtungen zur Fertigung des Karkassen- und des Gurtelpakets 
55 einschlieBlich einer zweiten Zusammenfuhreinrichtung und eines zweiten Bombierkopfs. AuBerdem bedarf es eines 
erheblichen zusatzlichen Aufwands zur Bereitstellung des fur zwei vollstandige Anlagen erforderlichen Raums, sowie 
hone Kbsten fOr Wartung. Personal und Ersatzteile. Bei Ausfall eines BestQckungswerkzeugs tailt eine komplette 
Anlage aus. Die komplette Produktion hangt an der anderen Anlage. 

Der Einsatz lediglich einer kompletten Anlage mit eigenstandiger Einrichtung zur Herstellung des Karkasspakets. 
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eigenstandiger Anlage zur Herstellung des GOrtelpakets und eigenstandiger ZusammenfOhreinrichtung mit Bombier- 
kopf ist in ihrer Produktionsgeschwindigkert vor alien Dingen durch die zettaufwendigen Aufbauschritte zur Zufuhr und 
zur Bestuckung mit den einzelnen Bauelementen bei gewOnschter Sicherstellung einer hohen Produktqualitat 
beschrankt. Die kostenaufwendigen ZusammenfOhreinrichtungen sind hingegen auch fur hdhere Geschwindigkeiten 

5 ohne Qualrtatsverlust geeignet. Somit bieten herkommiiche komplette Aufbauanlagen for Fahrzeugluftrerfen die Wahl 
entweder besonders schnell bei optimierter Zusammenfuhrung, aber unter mdglichen QualitdtseinbuBen beim Aufbau, 
oder aber, unter Aufrechterhaltung einer guten Qualitat langsam, aber mit ineffizienter Zusammenfuhrung zu arbeiten. 
Die Verwendung einer zweiten kompletten Anlage ermoglicht durch reduzierte Produktionsgeschwindigkeit der einzel- 
nen kompletten Anlage zwar eine Sicherstellung guter Reifenqualrtat bei einer insgesamt durch beide Anlagen zusam- 

70 men gesehen schnellen Produktion. Allerdings ist der zusatzliche Aufwand an Bauteilen. an Raum, Kosten, Personal. 
Instandhaltung und Wartung fur eine zwerte komplette Anlage auBerordentlich hoch. Insbesondere sind auch hier zwei 
komplette ZusammenfOhrstationen zur Beibehaltung guter Produktqualitat ineff izient genutzt. Bei Ausfall eines BestOk- 
kungswerkzeugs steht der Produzent vor der Problematik einer einzigen Anlage, jedoch unter Beibehaltung der Kosten 
und des Aufwands der vollstandigen zweiten Anlage. 

15 Aus der EP 0 448 407 ist es bekannt, beispielsweise Se'rtenteile wahlweise Qber drei FGrdereinrichtungen einer 
Rohlingsaufbaustation zuzufOhren, wobei die Bestuckung der Aufbautrommel durch eine gemeinsame BestGckungs- 
einrichtung erfolgt. 

In gewissem Rahmen wind dabei die Flexibilitat durch die Wechselbarkeit der Forderwege erhOht. Bei Erfordernis 
des Wechsels von Elementen der BestOckungseinrichtung zur Anpassung an unterschiedliche Bauteildimensionen 
20 oder an unterschiedliche Produktanforderungen oder bei Schaden innerhalb der Bestuckungseinrichtung ist eine 
Anpassung der Bestuckungseinrichtung nur mit Maschinenstop mogtich. Eine zufriedenstellende Flexibilitat ist auch 
hier nicht gewahrleistet. 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren zu schaffen, mit denen mit geringem 
Aufwand mit hoher Produktqualitat eine hdhere Flexibilitat auch bei schneller Reifenfertigung ermoglicht wird. 
25 Erf indungsgemaB wird die Aufgabe durch die Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen gemaB den Merkma- 
len von Anspruch 1 sowie durch das Verfahren zum Wechseln wesensgleicher Bauteile zum Aufbau von Karkasspake- 
ten auf einer Karkasstrommel innerhalb einer Karkassenaufbaustation oder zum Aufbau eines GOrtelpakets auf einer 
GurteHrommel innerhalb einer GOrtelaufbaustation fur die Herstellung von Fahrzeugluftreifen gemaB den Merkmalen 
von Anspruch 7 gelost. 

30 Die Ausbildung einer Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen fOr verschiedene wesensgleiche Bauteile 
jeweils mit eigenstandigen Karkassenaufbaustationen sowie jeweils fur verschiedene wesensgleiche GOrtelbauteile 
jeweils mit eigenstandigen GOrtelaufbaustationen mit bewegbar gesteuerter Karkasstrommel sowie mit bewegbar 
gesteuerter Gurteltrommel und einer eigenstandigen Zusammenfuhreinrichtung ermoglicht einen schnellen Aufbau 
des Karkasspakets auf die Karkasstrommel bzw. eines GOrtelpakets auf die GOrteltrommmel. SobakJ eine Karkas- 

35 strommel bzw. eine GOrteltrommel eine Karkassaufbaustation bzw. GOrtelaufbaustation verlassen hat, um auf einer 
nachsten Aufbaustation mit dem nachsten Bauteil bestuckt zu werden, kann eine neue Karkasstrommel bzw. Gurtel- 
trommel in die frei gemachte Karkassaufbaustation bzw. Gurtelaufbaustation zur Bestuckung eingebracht werden. Die 
Ausbildung zu mind est einer Karkass- und/oder einer Gurtelaufbaustation mit zumindest zwei von einander unabhangig 
steuerbaren BestOckungseinrichtungen zur BestOckung mit wesensgleichen Bauteilen und mit zu jeder dieser BestOk- 

40 kungseinrtchtungen jeweils einer zuzuordnenden Fordereinrichtung zur Zulieferung der wesensgleichen Bauteile 
ermoglicht ein schnelles Umrusten dieser Karkass- und/oder GOrtelaufbaustation beim Wechsel der Dimension dieser 
wesensgleichen Bauteile. Ohne Produktionsstop kann die eine Bestuckungseineinrichtung und, falls erforderlich. auch 
deren FGrdereinrichtung zur Zulieferung for die neue Dimension umgerustet werden, wahrend gleichzeitig die Bestuk- 
kung mit Bauteilen in dieser Aufbaustation durch die andere Bestuckungseinrichtung und deren Fordereinrichtung 

45 erfolgt. Da somit wesensgleiche Bauteile auch in Dimensionen mit nur Weirien LosgrOBen ohne grdBeren Aufwand in 
einer Aufbaustation verarbeitet werden kdnnen, kann eine derartige Vorrichtung wesentlich f lexibler eingesetzt werden. 
Gegenuber zwei kompletten Anlagen zur Fahrzeugfuftreifenherstellung wird lediglich eine Zusammenfuhreinrichtung 
benotigt. Der Aufwand an Raum, Platz, Investitionen, Personal und Bauteilen sowie fur die Wartung wird reduziert. 
Bei einer Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen mit sowohl zumindest einer Karkass- als auch zumindest 

so einer Gurtelaufbaustation mit jeweils zumindest zwei voneinander unabhangig steuerbaren BestOckungseinrichtungen 
zur BestOckung mit jeweils wesensgleichen Bauteilen und mit je einer der jeweiligen Bestuckungseinrichtung zuzuord- 
nenden Fordereinrichtung zur Zulieferung der wesensgleichen Bauteile wird zudem die Kombinationsmoglichkeit ver- 
schiedener Dimensionen wesensgleicher Gurtelbauteile mit verschiedenen Dimensionen wesensgleicher 
Karkassbauteile vereinfacht. Ohne groBeren Zeitaufwand kann zum Beispiel zunachst ein groBeres wesensgleiches 

55 Karkassbauteil mit einem grGBeren wesensgleichen GOrtelbauteil fur einen Fahrzeugreifen kombiniert werden. Im 
AnschluB daran kann beispielsweise das grOBere wesensgleiche GOrtelbauteil mit einem Weineren wesensgleichen 
Karkassbauteil, im AnschluB daran for einen anderen Fahrzeugreifen das kleinere wesensgleiche Karkassbauteil mit 
einem Weineren wesensgleichen Karkassbauteil und im AnschluB daran das kleinere wesensgleiche Karkassbauteil 
mit einem grdBeren wesensgleichen GOrtelbauteil kombiniert werden. Dies ist ohne aufwendige Montage oder Werk- 
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zeugwechsel und ohne Maschinenstop m6glich. Es bedarf lediglich des Wechsels des Produktionseinsatzes der den 
einzelnen Aulbaustationen mehrfach pro wesensgleichem Bauteil zugeordneten BestOckungseinrichtungen entspre- 
chend den ProduktionswOnschen. Die Umrustung einer Bestuckungseinrichtung kann erfolgen, wahrend die andere im 
Betrieb ist. 

Bevorzugt ist zumindest eine Karkassenaufbaustation zum Aufbau von Seitenwanden mit zumindest zwei unab- 
hangig voneinander steuerbaren Bestuckungseinrichtungen fur jeweils eine Seitenwand eines Reifens und mit jeweils 
einer zuzuordnenden Fdrdereinrichtung pro Bestuckungseinrichtung ausgebildet Gerade das sehr aufwendige Wech- 
seln der Seitenwanddimensionen fOr ein Karkasspaket stellt ein erhdhtes Flexibilitatsproblem dar. Durch die minde- 
stens zwei Bestuckungseinrichtungen mit eigenstandiger F6rdereinrichtung kann somit der Dimensionswechsel der 
Seitenwande einfach und schnell durchgefuhrt werden. Es ist auch denkbar, in dieser Karkassaufbaustation beispiels- 
weise das Wulstprof il und somit ein anderes Bauteil zusatziich in einer eigenen Bestuckungseinrichtung zuzufuhren. 
Zur Verbesserung der Flexibilitat kann auch dieses Bauteil durch zumindest zwei unabhangig voneinander steuerbare 
Bestuckungseinrichtungen mit jeweils einer zuzuordnenden FOrdereinrichtung pro Bestuckungseinrichtung in dieser 
Karkassenaufbaustation zugefuhrt werden. 

Bevorzugt wird eine Vorrichtung. bei der zumindest eine Gurtelaufbaustation zum Aufbau von Gurtellagen auf einer 
Gurteltrommel mit zumindest zwei unabhangig voneinander steuerbaren Bestuckungseinrichtungen pro Gurtellage 
und mit jeweils einer einer jeden Bestuckungseinrichtung zuzuordnenden FOrdereinrichtung ausgebildet ist. Hierdurch 
wird der besonders aufwendige Dimensionswecnsel von Gurtellagen wesentlich vereinfacht. 

Zur ErhOhung der Flexibilitat im Karkassenaufbau sind^vorteilhafterweise alle Karkassaufbaustationen mit zumin- 
dest zwei unabhangig voneinander steuerbaren Bestuckungseinrichtungen zur Bestuckung mit wesensgleichen Bau- 
teilen mit jeweils einer einer jeden Bestuckungseinrichtung zuzuordnenden FOrdereinrichtung zur Zulieferung von 
wesensgleichen Bauteilen ausgebildet. Zur ErhOhung der Flexibilitat im Bereich der Gurteiaufbaustationen ist vorteil- 
hafterweise jede Gurtelaufbaustation mit zumindest zwei unabhangig voneinander steuerbaren Bestuckungseinrich- 
tungen zur Bestuckung mit wesensgleichen Bauteilen mit jeweils einer einer jeden Bestuckungseinrichtung 
zuzuordnenden FCrdereinrichtung zur Zulieferung der wesensgleichen Bauteilen ausgebildet. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Karkasstrommel als Bombierkopf ausgebildet. Die Karkasstrommel 
kann mit auf ihr aufgebautem Karkasspaket wird in die Zusammenfuhrstation bewegt werden. Nach Uberschieben des 
Gurtelpakets kann das Karkasspaket durch die Karkasstrommel bombiert werden. Ein zusatzlicher Wechsel des Kar- 
kasspakets von der Karkasstrommel auf einen eigenstandigen Bombierkopf kann entfallen. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der in den Figuren 1 bis 3 dargestellten Ausfuhrungsbeispielen naher 
eriautert. 
Hierin zeigen 

Fig. 1 Schema einer erfindungsgemaBen Fahrzeugherstellungsanlage 

Fig. 2 schematischer Querschnitt einer erfindungsgemaBen Bauteilbestuckung in einer Aufbaustation am Beispiel 
der Zulieferung eines Seitenstreifens an die Karkasstrommel. 

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine Anlage zur Fahrzeugluftreifenfertigung mit einem Anlagenteil fur die 
Karkasspaketfertigung 1 , einem Anlagenteil fur die Gurtelpaketfertigung 2 und einer ZusammenfQhreinrichtung 3. Die 
Karkasspaketfertigung weist in bekannter Weise eine Kernaufbaustation 4. eine Karkasslagenaufbaustation 5, eine 
Innenschichtaufbaustation 6 sowie eine Aufbaustation 7 zum Aufbau der beiden Reifenseitenwande und der beiden 
Kernwulste auf. Der Abschnitt der Gurtelpaketfertigung weist in bekannter Weise eine Laufstreifenaufbaustation 8 
sowie zwei Gurtellagenaufbaustationen 10 bzw. 1 1 auf. Entiang eines strichpunktiert schematisch dargestellten schlei- 
fenfdrmigen Weges 55 wird zur Karkasspaketfertigung in bekannter Weise eine Karkasstrommel 16 zunachst in eine 
Position 16' in der Aufbaustation 7 zum Auflegen der Seitenwande und der Kernwulste bewegt In dieser Aufbaustation 
7 werden zwei vorgefertigte Seitenwandteile bekannter Bauart entweder aus jeweils einem Vorratsspeicher 28a, von 
denen nur einer dargestellt ist, uber Zufuhreinrichtung 29a, von denen nur eine schematisch dargestellt ist. und eine 
Bestuckungseinrichtung 20a. von denen nur eine schematisch dargestellt ist. oder wahlweise aus zweiten Vorratsspei- 
chern 28b uber die schematisch nur einfach dargestellten Zufuhreinrichtungen 29b sowie uber nur einfach dargestellte 
Bestuckungseinrichtungen 21b in bekannter Weise bestuckt. Ebenso wird in dieser Aufbaustation 7 wahlweise aus den 
Vorratsspeicher 28a uber Zufuhreinrichtungen 30a undBestuckungseinrichtungen 21a oder aus den Vorratsspeichern 
28b uber die Zufuhreinrichtungen 30b und Bestuckungseinrichtung 21b zwei Kernwulste in bekannter Weise auf die 
Trommel aufgesetzt Auch hier sind die Einrichtungen nur fur die Zufuhrung und Bestuckung mit einem Kernwuist 
jeweils nur einfach schematisch dargestellt. Nachdem Seitenteile sowie Kernwulste auf der Karkasstrommel uber den 
Umfang in bekannter Weise montiert sind. wird die Karkasstrommel 16 entiang ihres Weges 55 in eine Postion 16" in 
der Innenschichtaufbaustation 6 welter bewegt. Dort wird die Innenschicht wahlweise aus einem Vorratsspeicher 31a, 
uber Zufuhreinrichtungen 32a und eine Bestuckungseinrichtung 17a oder aus einem zweiten Vorratsspeicher 31b uber 
Zufuhreinrichtungen 32b und eine Bestuckungseinrichtung 1 7b in bekannter Weise uber den Umfang der Karkasstrom- 
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mel 1 6 aufgelegt. 

Im AnschluB daran wird die Karkasstrommel 16 langs ihres Weges 55 in eine Position 16"' in der Karkasslagenauf- 
baustation 5 bewegt. Hier wird eine Karkasslage aus Kautschuk mit Festigkeitstragern bekannter Bauart wahlweise 
aus einem Vorratsspeicher 33a Ober ZufOhreinrichtungen 34a und eine BestOckungseinrichung 18a oder aus einem 

5 zweiten Vorratsspeicher 33b Dber eine zweite ZufOhreinrichtung 34b und eine zweite BestOckungseinrichtung 18b in 
bekannter Weise auf die Karkasstrommel uber deren Umfang hinwegreichend aufgelegt. Im AnschluB daran ist es 
denkbar, daB die Karkasstrommel in eine weitere, nicht dargestellte, Karkasslagenaufbaustation bewegt wird, in der sie 
ebenfalls wahlweise aus einem ersten Vorratsspeicher uber eine erste Zufuhreinrichtung und eine erste BestOckungs- 
einrichtung oder aber aus einem zweiten Vorratsspeicher und eine zweite Zufuhreinrichtung und eine zweite Bestuk- 

10 kungseinrichtung mit einer zweiten Karkassenlage mit Festigkeitstragern bestOckt wird. 

Im AnschluB an die Karkasslagenbestuckung wird die Karkasstrommel 16 in eine Position 161V in der Kernaufbau- 
station bewegt. Hier wird das Karkasspaket wahlweise aus je einem ersten Vorratsspeicher 35a uber erste Fdrderein- 
richtungen 36a und eine erste BestOckungseinrichtung 19a oder aus je einem zweiten Vorratsspeicher Ober zweite 
ZufOhreinrichtungen 36b und eine zweite BestOckungseinrichtung 19b die Karkasse in bekannter Weise mit zwei Rei- 

15 fenkernen bestuckt. Die Einrichtungen fur Zufuhr und Bestuckung sind nur fOr einen Reifenkern schematisch darge- 
stellt. 

Die Karkasstrommel 16 wird nach Fertigsteliung des Karkasspakets in eine Position 16V in einer ZusammenfOhr- 
einrichtung 3 bekannter Bauart bewegt. j 

Die Vorratsspeicher 28a, 28b, 31a, 31b, 33a, 33b, 35a, 35b sind Vorratsspeicher bekannter Bauart. Ebenso sind 
20 die ZufOhreinrichtungen 29a, 29b, 30a, 30b, 32a. 32b, 34a, 34b, 36a 36b ZufOhreinrichtungen bekannter Bauart. Bei- 
spielsweise ist es denkbar, je nach Anforderungen, die Zuf uhreinrichtungen aus ZufOhrtischen, Saugeinrichtungen wie 
zum Beispiel bewegten Sauggreifern, Zufuhrbandern oder bewegte Greifern auszubilden. Ebenso sind die BestOk- 
kungseinrichtungen 20a, 20b, 21a, 21b, 17a, 17b, 18a, 18b, 19a, 19b Bestuckungseinrichtungen bekannter Bauart, bei- 
spielsweise ist es denkbar, je nach Anforderung Greifer, Sauggreifer, AndrOckrollen oder andere geeignete 
25 BestOckungseinrichtungen zu verwenden. 

Zum GOrtelaufbau wird eine GOrteltrommel 13 erttlang eines Bewegungspfades 56 zunachst in eine Postion 13* in 
einer GOrtellagenaufbaustation 1 1 bewegt. In dieser Position wird die GOrteltrommel wahlweise entweder aus einem 
ersten Vorratsspeicher 44a Ober eine erste Zufuhreinrichtung 40a und eine erste BestOckungseinrichtung 25a oder aus 
einem zweitenVorratsspeicher 44b Ober eine zweite ZufOhreinrichtung 40b und eine zweite BestOckungseinrichtung 
30 25b mit einer ersten GOrtellage in bekannter Weise bestuckt. Im AnschluB daran wird die GOrteltrommel 13 in eine 
zweite Position 13" in einer zweiten GOrtellagenaufbaustation 10 bewegt. 

Hier wird die GOrteltrommel wahlweise entweder aus einem ersten Vorratsspeicher 43a Ober eine erste Zufuhrein- 
richtung 39a und eine BestOckungseinrichtung 24a oder aus einem zweiten Vorratsspeicher 43b Ober eine zweite 
ZufOhreinrichtung 39b und eine zwette BestOckungseinrichtung 24b in bekannter Weise mit einer zweiten GOrtellage 
35 bestOckt. 

Im AnschluB daran wird die GOrteltrommel in eine Position 13 IV in einer Laufstreifenaufbaustation bewegt. Hier 
wird die GOrteltrommel wahlweise entweder aus einem ersten Vorratsspeicher 41a Ober eine erste ZufOhreinrichtung 
37a und eine erste BestOckungseinrichtung 22a Oder aus einem zweiten Vorratsspeicher 41b, Ober eine zweite ZufOhr- 
einrichtung 37b und eine zweite BestOckungseinrichtung 22b mit einem Laufstreifen in bekannter Weise bestOckt. 

40 Im AnschluB daran wird die GOrteltrommel 13 in eine Position 13 v bewegt, in der das GOrtelpaket von einer GOr- 
telaufnahmeeinrichtung 12 bekannter Bauart, die das GOrtelpaket radial auBen umgreift. von der radial innerhalb des 
GOrtels befindlichen GOrteltrommel 13 in bekannter Weise abgenommen. Die GOrtelaufnahmeeinrichtung 12 wird in 
bekannter Weise aus dieser Position 1 2' in eine Position 1 2 M in der ZusammenfOhreinrichtung bewegt. so daB sich die 
Karkasstrommel 16 in ihrer Position 16 V konzentrisch radial innerhalb des GOrtelpaketaufnehmers befindet. In 

45 bekannter nichtdargestellter Weise wird die Karkasstrommel zur Bombage expandiert, wobei die karkasse radial nach 
auBen ausgewertet wird und den umgebenen GOrtel haftend berOhrt. In bekannter Weise werden GOrtelpaket und Kar- 
kassenpaket miteinander verbunden. Wahrenddessen ist die GOrteltrommel 13 bereits weiter lanigs ihres Weges aus 
ihrer Position 13 v heraus bewegt worden und die nachfolgende, bereits in den GOrtelaufbaustationen 11, 10 und 2 
bestockte GOrteltrommel kann von der GOrtelpaketaufnehmeeinrichtung 12 in deren Position 12' ubernommen werden. 

so Die Karkasstrommel 1 6 wird nach Entnahme des aus Karkasspaket und GOrtelpaket gebildeten Reifenrohlings aus 
ihrer Position 16V weiter langs ihres WegesgemaB der Pfeildarstellung aus der ZusammenfOhreinrichtung 3 bewegt. 
Nach Entfernen der Karkasstrommel aus der ZusammenfOhreinrichtung 3 kann direkt die nachfolgende bereits in den 
Aufbaustationen 7, 6, 5, 4 mit einem Karkassenpaket bestockte Karkasstrommel 16 in die ZusammenfOhreinrichtung 3 
bewegt werden. ' 

ss Es ist denkbar, zwischen die GOrtelaufbaustation 10 und die Laufstreifenaufbaustation 8 eine GOrtelbandageauf- 
baustation 9 anzuordnen, in der die GOrteltrommel nach ihrer BestOckung mit den GOrtellagen in einer Position 13"' in 
bekannter Weise mit einer Bandage bestOckt wird. Das Bandagematerial kann beispielsweise zum Aufbau einer spiral- 
fOrmig gewickelten Bandage lediglich Ober einen Vorratsspeicher 42a, eine Zufuhreinrichtung 38a und eine BestOk- 
kungseinrichtung 23 zugefOhrt werden. Die spiralige Wicklung ermOglicht einen relativ einfachen Dimensionswechsel 
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durch leichte Verfinderungen der sich Qberlappenden Windungsbereiche. Ebenso ist es aber auch denkbar auch hier 
einen zweiten, nicht dargestellten Vorratsspeicher und eine zweite. nicht dargestellte, Zufuhreinrichtung und eine 
zweite, nicht dargestellte Bestuckungseinrichtung, vorzusehen. Dies kann insbesondere beim Einsatz nicht spiralig 
gewickelter Bandagen zur ErhGhung der Flexibilitat sinnvoll sein. 
5 Die Vorratsspeicher 41a. 42a, 43a, 44a, 41b, 43b, 44b sind Vorratsspeicher bekannter Bauart Die Zufuhreinrich- 

tungen 37a, 37b, 23, 39a, 39 b, 40a, 40 b sind Zufuhreinrichtungen bekannter Bauart. Die Bestuckungseinrichtungen 
22a, 22 b. 23, 24a, 24b, 25a, 25b sind Bestuckungseinrichtungen bekannter Bauart. 

Beim Dimensionswechsel einzelner wesensgleicher Bauteile, beispielsweise der Reifenkerne, werden bei andau- 
ernder Produktion zunachst die Reifenkerne aus dem Vorratsspeicher 35a uber die Zufuhreinrichtung 36a und die 
10 Bestuckungseinrichtung 19a zur Bestuckung geliefert 

Fur einen gewunschten Dimensionswechsel werden bei laufender Produktion Vorratsspeicher 35b, Zufuhreinrich- 
tung 36b und Bestuckungseinrichtung 19b fur die neu zu verwendende Dimension umgerustet Sobald der Dimensi- 
onswechsel erfolgen soli, werden die Reifenkerne nicht mehr uber Vorratsspeicher 35a. Zufuhreinrichtung 36a und 
Bestuckungseinrichtung 19a. sondern aus dem Vorratsspeicher 35b. die Zufuhreinrichtung 36b und die Bestuckungs- 
15 einrichtung 19b geliefert und die Karkasstrommel bestuckt Ebenso einfach ist auch ein Dimensionswechsel in den 
anderen Aufbaustationen 7, 6, 5. 8, 10, 1 1 und falls mit zwei Vorratseinrichtungen, zwei Bestuckungseinrichtungen und 
zwei Zufuhreinrichtungen versehen, auch in der Station 9 durch einfaches Umschalten des Bestuckungsweges von der 
jeweils ersten Vorratseinrichtung, der ersten Zufuhreinrichtung und der ersten Bestuckungseinrichtung auf die jeweils 
zweiten bereits auf die neue Dimension umgestellten Vorratseinrichtung, die zweite "Zufuhreinrichtung und die zweiten 
20 Bestuckungseinrichtung jederzeit moglich. 

Je nach Anforderungsprof il fur die gewunschte Produktion sind dabei alle denkbaren Kombinationen der verschie- 
denen ersten und zweiten Bestuckungswege der einzelnen Aufbaueinrichtungen miteinander moglich. Beispielsweise 
ist es denkbar, die Karkasstrommel aus den Vorratsbehaitern 28a, 31a, 33a, 35a jeweils uber die Zufuhreinrichtungen 
29a, 30a, 32a, 34a, 36a und die Bestuckungseinrichtungen 20a, 21a, 17a, 18a, 19a zu bestucken und dabei die ent- 
25 sprechende Gurteltrommel aus den Vorratseinrichtungen 41a, 42, 43a, 44a, die zugehdrigen Zufuhreinrichtungen 37a, 
38a, 39a, 40a und uber die Bestuckungseinrichtungen 22a, 23, 24a, 25a zu bestucken. Ebenso kann ein Gurtelpaket 
zu einem derartig bestuckten Karkasspaket aus den Vorratsspeichern 44b, 43b, 41b und die Zufuhreinrichtungen 40b, 
39b, 37b und die zugehOrigen Bestuckungseinrichtungen 25b, 24b, 22b, falls sinnvoll, bestuckt werden. Ebenso konnte 
auch der Gurtel aus den Speichern 41 a, 42, 43b, 44a uber die Zufuhreinrichtungen 37a, 38, 39b, 40a sowie die Bestuk- 
30 kungseinrichtung 22a, 23, 24b, 25a bestuckt werden. 

Auch das Karkasspaket kann wahlweise entweder komplett uber die ersten oder uber die zweiten Bestuckungswe- 
gen bestehend aus ersten Vorratsspeichern, ersten Zufuhreinrichtungen und ersten Bestuckungseinrichtungen bzw. 
aus zweiter Vorratseinrichtung, zweiter Zufuhreinrichtung und zweiter Bestuckungseinrichtung aufgebaut werden. 
Ebenso ist es denkbar, ein Karkasspaket auch teilweise in einzelnen Aufbaustationen uber den ersten Bestuckungsweg 
35 bestehend aus ersten Vorratseinrichtungen und erster Zufuhreinrichtungen und ersten Bestuckungseinrichtungen und 
in anderen Aufbaustationen uber den zweiten Bestuckungsweg bestehend aus zweiter Vorratseinrichtung, zweiter 
Zufuhreinrichtung und zweiter Bestuckungseinrichtung aufzubauen. Somit ist eine hohe Konrtoinationsvielfalt der ver- 
schiedenen Bestuckungswege sowohl zum Aufbau des Karkasspakets als auch zum Aufbau desGurtelpakets und fur 
das Gesamtpaket bestehend aus Gurtelpaket und Karkasspaket moglich. 
40 Falls erforderlich, sind auch drei oder mehr Bestuckungswege, bestehend jeweils aus zumindest einer Vorratsein- 
richtung. zumindest einer Zufuhreinrichtung und Bestuckungseinrichtung in einer oder mehreren Aufbaustationen fur 
ein Bauteil moglich. beispielsweise ist es denkbar, drei Bestuckungswege fur eine Karkassenlage in Aufbaustation 5 
auszubilden. 

Es ist auch denkbar, parallel zum Karkassenweg 55 eine oder mehrere Vorratsschleifen 14 auszubilden, in denen 
45 Karkasstrommeln 16 gelagert werden, falls erforderlich in den Karkassenweg 55 eingefuhrt werden konnen. Durch 
mehrere parallele nicht dargestellte Vorratsschleifen konnen unterschiedlichste Gr63en an Karkasstrommeln geordnet 
gelagert und jederzeit, entsprechend der gewOnschten Dimension, schnell in den Karkassenweg 55 eingefuhrt werden. 
In analoger Weiseist es denkbar, auch eine oder mehrere zum Gurtelwagenweg 56 parallele Vorratsschleifen 58 vor- 
zusehen. Die Gurteltrommelwagen warten hier in einer Vorratsposition, urn, falls erforderlich, in den Gurtelwagenweg 
so 56 in bekannter, nicht dargestellter Weise eingefuhrt zu werden. 

In Figur 2 ist beispielhaft eine Aufbaustation und zwar am Beispiel der Aufbaustation 7 zur Bestuckung mit Seiten- 
wanden und KernwOlsten schematisch in Querschnittsdarstellung fur die Eriauterung der Zulieferung und Bestuckung 
mit einer Seitenwand dargestellt. Auf jeweils einem Kassettenwagen 49a, b der Vorratsspeicher 28a, b, sind jeweils in 
bekannter Weise Speicherkassetten 50a. b mit bandformig aufgewickeltem Seitenstreifenmaterial 59a, b aus Kau- 
55 tschuk gelagert Das Seitenstreifenmaterial 59a, b wird von den Lagerrollen 50a, b in bekannter Weise uber Zufuhrein- 
richtungen 29a, b auf die in der Pos. 16' befindliche Karkasstrommel mit Hilfe der Bestuckungseinrichtungen 20a, b 
aufgelegt. Zur Vermeidung von unzulflssigen Spannungen im Bereich des Zufuhrtischs 47a, b wird im Seitenstreifen- 
band 59a. b in bekannter Weise zwischen Speicherkassette 50a, b und Zufuhrtisch 47a, b eine Speicherschlerfe 48a, 
b ausgebildet Uber urn den Zuluhrtisch 47a, b umlaufende FOrderbander 46a, b wird das Seitenstreifenband 59 a, b 
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ausder Speicherschleife 48a, b herausgezogen und in den EinfluBbereich von 52a, b der Bestuckurigseinrichtung 20a, 
b gefGrdert. Hubschleppsauger 53 a, b bekannter Bauart saugen den im Bereich des Zufuhrtischs ^7a, b in bekannter 
Weise in seiner Lange entsprechend den Anforderungen geschnittenen Seitenstreifen an und bestucken hiermit die 
Karkasstrommel 16. In bekannter Weise wird die Karkasstrommel 16, die zur Bestuckung von einem Schwenkhebel 54 

s aus dem Karkasswagen 45 in eine Position 16' angehoben wurde, wahrend der Bestuckung injihrer Lagerung im 
Schwenkhebel um ihre Umfangsrichtung gedreht, so daB der Seitenstreifen die Karkasstrommel 16jQber ihren Umfang 
umwickelt Im AnschluB daran wird der Schwenkhebel 54 nach unten geschwenkt und setzt die Karljcasstrommel in ihre 
Lagerung in den Karkasstrommelwagen 45 ein. Der Karkasstrommelwagen 45 wird in Fuhrungsschienen bekannter 
Bauart gefuhrt zur nachsten Aufbaustation bewegt. j 

10 Dabei ist es denkbar, daB der Karkasswagen 45 mit Hilfe eines eingebauten nicht dargestellten Elektromotors oder 
mit bekanntem externen Kettenantrieb angetrieben wird. Es ist auch denkbar, an jeder Aufbaustation Impulsgeber vor- 
zusehen, deren Impulse fur Start- bzw. Stop des Karkasswagens von Sensoren im Karkasswagen aufgenommen und 
in Antriebssteuersignale fur den Elektromotor umgesetzt werden. Derartige Signale kfinnen beispielsweise mit Hilfe 
von Induktionsgebern, Lichtschranken, Mikrowellensendern, Infrarotlichtquellen, aberauch mit Hilfe von mechanischen 

is Schaltern bekannnter Bauaurt auf entsprechend ausgebildeten Empfangern bekannter Bauart in bekannter Weise 
ubertragen werden. ' 

Wie in Fig. 2 dargestellt ist, ist es auch denkbar, die Karkasswagen mit leerer Karkasstrommel auf ihrem Ruckweg 
von der Zusammenf uhreinrichtung 3 unterhalb eines Zufuhrtischs gefuhrt zuruckzubewegen. Eine derartige Ruckweg- 
position ist in Fig. 2 mrt dem Bezugszeichen 4511 dargestellt. ! 

20 In gleicher Weise kdnnen auch die Gurtertrommelwagen ausgestattet und zuruckbewegt werden. 

Es ist auch denkbar, am Beispiel von Figur 2 das Seitenstreifenband 59a bzw. b in bekannter, ungeschnittener 
Weise auf einen Zufuhrtisch 47a bzw. 47b zu fdrdern und mit den Hubsaugern 53a bzw. 53b das Seitenstreifenband 
59a bzw. b unabgelangt aufzunehmen und die Karkasstrommel zu bestucken. Durch Umdrehung der Karkasstrommel 
wird das Seitenstreifenband 59a bzw. b auf die Karkasstrommel gewickelt und entsprechend der gewunschten 

25 Umfangslange abgelangt j 

Die Winkelposition der beiden Bestuckungseinrichtungen, beispielsweise der Hubsauger 53a bzw. 53b von Figur 
2, zueinander in Bezug auf die Aufbautrommet ist individual den jeweiligen Erfordernissen entsprechend wahlbar. Bei- 
spielsweise ist es denkbar, die Hubsauger in Figur 2. nicht, wie dargestellt unter einem Winkel von ca. 180°, sondern 
unter einem Winkel von beispielsweise 135°, von 90° Oder von 77° zueinander auszubilden. In Figur 2 kann dies 

30 zusatziich Raum einsparen. 
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35 Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen mit einem Karkassenpaket mit Innenschicht, zumindest einer Kar- 
kassenlage, zwei Reifenseitenteilen und zwei Reifenkernwulsten und mit einem Gurtelpaket mit zumindest einer 
Gurtellage und einem Laufstreifen 

40 

1.1 

mit zumindest vier Karkassenaufbaustationen (4, 5. 6.7) 
von denen eine (6) zum Aufbau der Innenschicht auf eine Karkassentrommel, 
45 - von denen eine (7) zum Aufbau von Reifenseitenwanden auf die Karkasstrommel, 

von denen eine (5) zum Aufbau zumindest einer Karkasslage auf die Karkasstrommel, 
von denen eine (4) zum Aufbau von Reifenkernen auf die Karkasstrommel ausgebiidet ist. 

1.1.1 

50 

- wobei die einzelnen Karkassenaufbaustationen Ortlich voneinander getrennt angeordnet sind, 
1.1.2 

55 - mit zumindest einer zwischen diesen Karkassaufbaustationen gesteuert bewegbarer Karkasstrommel 

(16). 

1.1.3 
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wobei die einzelnen Karkassaufbaustationen (4, 5, 6, 7) jeweils mit zumindest einer Bestuckungsein- 
richtung zur Bestuckung der Karkasstrommel mil wesensgleichen Bauteilen und mit zumindest 
jeweils einer Fdrdereinrichtung zur Zulieferung der Bauteile zur Bestuckungseinrichtung ausgebildet 
sind, 



1.2 



mit zumindest zwei Gurtelaufbaustationen (8, 10) 

von denen eine zum Aufbau zumindest einer Gurtellage (10) auf eine Gurteltrommel, 
10 - und die andere zum Aufbau eines Laufstreifens (8) auf eine Gurteltrommel ausgebildet ist, 

1.2.1 

wobei die einzelnen Gurtelaufbaustionen drtlich voneinander getrennt angeordnet sind, 
1.2.2 

mit zumindest einer zwischen diesen Gurtelaufbaustationen gesteuert bewegbaren Gurteltrommel 
(13), 



1.2.3 



wobei die einzelnen Gurtelaufbaustationen (8, 10) jeweils mit zumindest einer Bestuckungseinrich- 
tung zur Bestuckung der Gurteltrommel mit wesensgleichen Bauteilen und mit zumindest jeweils einer 
25 Fdrdereinrichtung zur Zulieferung der Bauteile zu dieser Bestuckungseinrichtung ausgebildet sind, 

1.3 

mit einer Vorrichtung (3) zum Zusammenfuhren der in den Karkassenaufbaustationen auf die Karkas- 
30 strommel aus den einzelnen Bauteilen aufgebauten Karkasse und dem in den Gurtelaufbaustationen aus 

den einzelnen Bauteilen auf die Gurteltrommel aufgebauten Gurtelpaket, 

1.4 

35 - wobei zumindest eine Karkass- und/oder eine Gurtelaufbaustation mit zumindest zwei voneinander unab- 

hangig steuerbaren Bestuckungseinrichtungen zur Bestuckung mit wesensgleichen Bauteilen ausgebildet 
ist, denen jeweils zumindest eine Fdrdereinrichtung zur Zulieferung der wesensgleichen Bauteile zugeord- 
net ist. 

40 2. Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen gemaB den Merkmalen von Anspruch 1 , 

wobei zumindest eine Karkassenaufbaustation (7) zum Aufbau von Seftenwanden mit zumindest zwei unab- 
hangig voneinander steuerbaren Bestuckungseinrichtungen (20a. 20b) pro Seitenwand eines Rerfens und.mit 
jeweils einer zuzuordnender Fdrdereinrichtung (29a, b) pro Bestuckungseinrichtung ausgebildet ist. 



45 



3. Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen gemaB den Merkmalen von Anspruch 1 Oder 2, 



wobei alle Karkassaufbaustationen (4 t 5, 6, 7) mit zumindest zwei unabhangig voneinander steuerbaren 
Bestuckungeinrichtungen (20a, 20b, 17a, 17b. 18a, 18b, 19a, 19b) mit jeweils einer Fdrdereinrichtung (29a, b, 
so 32a, b, 34a, b, 36 a, b) zur Zulieferung von wesensgleichen Bauteilen ausgebildet sind. 

4. Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen gemaB den Merkmalen von einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 3, 

bei der zumindest eine Gurtelaufbaustation (10) zum Aufbau von Gurtellagen auf einer Gurteltrommel mit zumin- 
55 dest zwei unabhfingig voneinander steuerbaren Bestuckungseinrichtungen (24a, b) pro Gurtellage mit jeweils 
einer FOrdereinrichtung (39a, b) ausgebildet ist. 

5. Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen gemaB den Merkmalen von einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 4, 
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wobei jede Gurtelaufbaustation (8, 10. 11) zumindest zwei unabhangig voneinander steuerbare Bestuckungsein- 
richtungen (22a, b, 24a, b, 25a, b) mit jeweils einer FCrdereinrichtung (37a, b, 39a, b. 40a, b) zur Zulieferung von 
wesensgleichen Bauteilen ausgebildet ist. 

s 6. Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen gemaG den Merkmalen von einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 5. 

wobei die Karkasstrommel (16) als Bombierkopf ausgebildet ist 

7. Verfahren zum Wechseln vorkonfektionierter wesensgleicher Bauteile zum Aufbau von Karkasspaketen, mit Innen- 
10 schicht, mit zumindest einer radial auBerer mit Festigkeitstragern bestuckter Karkassenschicht und mit zwei Rei- 
fenseitenteilen aul einer Karkasstrommel innerhalb einer Karkassenaufbaustation und/oder zum Aufbau eines 
Gurtelpakets mit mit Festigkeitstragern bestuckter Gurtellage und einem Laufstreifen auf einer Gurteltrommel 
innerhalb einer Gurtelaufbaustation fur die Herstellung von Fahrzeugluftreifen. 

75 - bei der wesensgleiche Bauteile zumindest teilweise wahlweise von einer von zumindest zwei verschiedenen 
Bestuckungseinrichtungen zur Bestuckung der gleichen Aufbaustation zugefuhrt werden. 
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